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<Desc/CJms PAGE NUMBER 1> 

<RTI ID=0.0> BESCHREIBUN G< /RTI> Procedure and device for laying on dispersions on a Materialbahn 
Technical area the invention concerns a procedure and a device for laying on dispersions on a current Materialbahn, in 
particular from <RTI ID=0.0> of dispersion detention sticking< /RTI> materials on <a RTI ID=0.0> 
bahnfdrmiges< /RTI> <RTI ID=0.0> separation material< /RTI> to the production of self adhesive labels, 
Haftfoiienstreifen <RTI ID=0.0> for< /RTI> Reference, marking or <RTI ID=0.0> of decoration purposes,< /RTI> or a 
barrier layer on <a RTI ID=0.0> bahnformiges< /RTI> Base material for the production <of a RTI ID=0.0> of humidity- 
impermeable packing material. </RTI> 

State of the art with the production of <RTI ID=0.0> self adhesive< /RTI> paper or foil strips for decorating or marking 
articles become well-known-prove dispersion detention sticking of materials on <a RTI ID=0.0> bahnformiges< /RTI> 
Separation material laid on, afterwards with a printed on or cover material which can be printed on and/or. a lidding foil 
one covers. 

As detention adhesives prefers acrylates in an aqueous solution laid on, those with later application when taking the 
separation material, z off. B. more silikonisier paper or foil ten, at the lidding foil remains responsible and so their <RTI 
ID=0.0> gluing< /RTI to> make possible at articles. 

For the production of humidity-impermeable packing materials it is well-known, on <a RTI ID=0.0> 
bahnformiges< /RTI> Base material one feuchtigkeits-und dampfundurch <RTI ID=0.0> leave< /RTI> To lay on barrier 
layer. As <RTI ID=0.O> base material< /RTI> becomes one paper or Kartonbahn or a Kunststoffilm from PVC <RTI 
ID=0.0> (polyvinyl chloride),< /RTI> PE (polyethylene), PP (polypropylene), OPP (oriented <RTI ID=0.0> 
polypropylene) < /RTI> etc. used. <RTI ID=0.0> for< /RTI> the barrier layer 
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prefers a PVDC <RTI ID=0.0> (polyvinylidene chloride) containing< /RTI> Dispersion laid on, that additionally pigments 
<RTI ID=0.0> attached< /RTI> its <RTI IO=0.0> can. </RTI> If the barrier layer is applied on a Kunststoffilm as base 
material, then it is necessarily, before <a RTI ID=0.0> adhesion mediator< /RTI> on <the RTI ID=0.0> base 
material < /RTI> to lay on. 

To laying the dispersion detention adhesives or the barrier layer on on <the RTI ID=0.0> course material < /RTI> 
becomes well-known-proves <RTI ID=0.0> order rollers< /RTI> assigned, which are however only able, the desired 
order quantities with the demanded <RTI ID=0.0> even< /RTI> Coating with path speeds to approx. to lay on 500 
m/min. 

<RTI ID=0.0> representation < /RTI> the invention of the invention the task is the basis to make a procedure and a 
device available to laying on dispersions on a current <Materialbahn RTI> ID=0.0< /RTI> () one very much <RTI 
ID=0.0> even< /RTI> Coating in a quantity of up to 100 g/m2 with a path speed of more than 500 m/min makes 
possible. 

This task becomes with <the RTI ID=0.0> characteristics < /RTI> the patent claim 1 and/or. the patent on of saying 10 
<RT1 ID=0.0> geZdst. </RTI> 

The dependent patent claims contain preferred, there particularly favourable <RTI ID=0.0> arrangements< /RTI> the 
invention. 

With <a RTI ID=0.0> Fatth6he< /RTI> between 20 mm and 500 mm of the dispersion in accordance with patent on 
saying 2 a curtain with sufficient RTI <ID=0.0 uniformity>, /RTI< forms> <a RTI ID=0.0> even< /RTI> Order <RTI 
ID=0.0> ensures. </RTI> Around <the RTI ID=0.0> Fatth6he< /RTI> in <RTI ID=0.0> dependence< /RTI> by the 
used dispersion and the desired order quantity <RTI ID=0.0> for< /RTI> <a RTI ID=0.0> troublefree< /RTI> EN and 
<RTI ID=0.0> even< /RTI> /RTI stop order <to RTI> ID=0.0 can<,> the slot nozzle is arranged according to 
requirement 11 hohenverstellbar. 

<A RTI ID=0.0> order for wet< /RTI> the dispersion between 5 <RTI ID=0.0> g/m2< /RTI> and 100 <RTI ID=0.0> 
g/m2< /RTI> <RTI ID=0.0> la (3t< /RTI> itself in <a RTI ID=0.0> /RTI< according to invention> Procedure with <a 
RTI ID=0.0> device according to invention< /RTI> particularly <RTI ID=0.0> evenly< /RTI> lay on. Particularly 
favourably a range between 20 RTI <ID=0.0 g/m2> /RTI< has itself> and 50 <RTI ID=0.0> g/m2< /RTI> shown. 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 3> 

Particularly when laying on aqueous dispersions it is favourable to arrange the width of the free-falling curtain smaller 
than the width of the Materialbahn (patent claim 4, patent claim 17). A narrower curtain causes a coating-free edge and 
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decreases thus <the RTI ID=0.0> danger, < /RTI> <RTI ID=0.0> that< /RTI> Water into the edges penetrates and 
these in a following dryer <RTI ID=0.0> waves< /RTI> or Beschich tungsmasse on <the RTI ID=0.0> back< /RTI> 
arrived and <RTI ID=0.0> following< /RTI> Machine parts gets dirty. 

With the Haftkieberbeschichtung is <a RTI ID=0.0> coating-free< /RTI> Edge out verfahrenstechni RTI <ID=0.0 
reasons> of /RTI< schen> necessarily. 

There in the case of laying a dispersion on in <a RTI ID=0.0> free-falling< /RTI> Curtain bubbles to uncovered <RTI 
ID=0.0> places< /RTI> on the Materialbahn lead, must the dispersion be aired out very to a large extent. <The RTI 
ID=0.0> Entiuftung< /RTI> 24 RTI ID=0.0 for the dispersion possible in a cycle in accordance with patent claim /RTI 
makes 5 with the device in accordance with <patent claim, separated > from< laying on> it, the supply quantity into the 
slot nozzle to <the RTI ID=0.0> attitude< /RTI> the order quantity uninfluenced by <the RTI ID=O.0> 
Entiuftung< /RTI> to steer. 

The procedure according to requirement 6 and the RTI ID=0.0 <planned in addition> on! age< /RTI> after patent on it, 
RTI ID=0.0 bonding emulsion material </RTI make> saying< for 24 possible> in <a RTI ID=0.0> continuous< /RTI> 
<RTI ID=0.0> process< /RTI> with one very much <RTI ID=0.0> even< /RTI> Glue layer at very high production 
speeds of more than 500 m/min <RTI ID=0.0> herzustelien. </RTI> 

A support of the course within the range of the slot nozzle in accordance with patent claim 12 <RTI ID=0.0> 
ensures< /RTI> and in such a way Auftragsschwankun prevents a very calm course process towards in the case of the 
impact of the curtain on the course. The further support of the course by means of the supporting elements after patent 
claim 13 makes it possible to arrange within this range an element for sucking off laid on dispersion in the boundary 
region with very small distance from the course as stresses 18 in the patent claim. 

<RTI ID=0.0> according to experience< /RTI> the free-falling curtain is to its <RTI ID=0.0> edges< /RTI> somewhat 
more thickly. This leads to a increased order in the two boundary regions, that to more uner wished <RTI ID=0.0> 
profile fluctuation< /RTI> the coated course and to <RTI ID=0.0> problems< of /RTI> in a following dryer to lead can. 
Patent claim 14 particularly contains one <of RTI ID=0.0> favourable< /RTI> Arrangement of a supporting element. 

The arrangement of the slot nozzle directly before or within the range the course <RTI ID=0.0> returning < /RTI> Roller 
with a following <RTI ID=0.0> horizontal /RTI> or pointed -angularly against those 
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Horizontal bent <RTI ID=0.0> course process< /RTI> in accordance with patent claim 15 makes it, the curtain on one 
very calmly <for RTI possible ID=0.0> led< /RTI> Course <RTI ID=0.0> /RTI< strike> to leave and at the same time 
Nebenaggregate <RTI ID=0.0> for< /RTI> to arrange starting and for the correction of the order in the boundary region 
skillfully around the slot nozzle. Thus <RTI ID=0.0> tasst< /RTI> in accordance with patent claim 16 into a range before 
the Umienkwalze adjustable slot nozzle outside of the course range, over first a RTI <ID=0.0 even> /RTI< 
moves> , /RTI form curtain outside of <the course range> to RTI< ID=0.0> <the RTI ID=0.0> afterwards< /RTI> by 
shift into the course range into contact with the course steps the slot nozzle. 

Particularly with dispersions with <RTI ID=0.0> of higher< /RTI> <RTI ID=0.0> viscosity< /RTI> at the beginning of 
laying on a increased order weight is laid on, until the dispersion in the impact zone of <the RTI ID=0.0> 
current< /RTI> Course on the desired layer thickness is stretched. Around in such a way the developing RTI <ID=0.0 
bulge > /RTI< nen> for the avoidance of problems in a following dryer again to away-scrape, is after patent claim 19 
behind the slot nozzle against the top side of the course and of this away more movably, itself crosswise <RTI ID=0.0> 
over< /RTI> the work width of extending scrapers arranged. Preferentially the scraper is attached to suction A 
SMELUNg tung, in order to suck the scraped off dispersion quantity off. 

The patent claims 20 and 21 contain <RTI ID=0.0> arrangements< /RTI> <a RTI ID=0.0> /RTI< according to 
invention> Device with guiing devices, the one constriction of the free-falling curtain to <the RTI ID=0.0> edges< /RTI> 
prevent. The supply of an auxiliary liquid <RTI ID=0.0> prevents< /RTI> to <RTI ID=0.0> large< /RTI> Friction 
between the curtain and at the edge arranged a guiing device, from <a RTI ID=0.0> different< /RTI> <RTI ID=0.0> 
velocity of flow< /RTI> the curtain to <the RTI ID=0.0> edges< /RTI> results <RTI ID=0.0> became,< to /RTI> to 
tearing the curtain off to lead could (patent claim <RTI ID=0.0> 21). </RTI> 

A separative element after patent claim 22 makes in a simple manner it, different coating widths <for RTI possible 
ID=0.0> einzustelien. </RTI> 

Short description of the design the design serves rack for the explanation of the invention on the basis one simplified ten 
<RTI ID=0.0> of remark example. </RTI> 

Figure 1 shows the side view of an order device after the invention. 
<Desc/Clms PAGE NUMBER 5> 

Figure 2 shows a cut transverse to the course direction of travel by <a RTI ID =0.0 > nozzle < /RTI> with 
Guiing devices <RTI ID=0.0> for< /RTI> the edges of curtain. 

Figure 3 indicates schematically <a RTI ID=0.0>! age< /RTI> to the production of bonding emulsion material under 
Use <of a RTI ID=0.0> /RTI< according to invention> <RTI ID=0.0> order device. </RTI> 

Figure 4 shows schematically <a RTI ID=0.0> plant< /RTI> to the production of one feuchtigkeitsun permeable <RTI 
ID =0.0 > packing material. </RTI> 

Figure 5 shows the plant pattern <of the RTI ID=0.0> Entiuftung< /RTI> the dispersion. 

Serves ways to the execution of the invention the device represented in figure 1 for laying a dispersion detention sticking 
of material on (z. B. an acrylate) in aqueous solution on a silikonisierte paper web 1. 

Due to its favourable characteristics <RTI ID=0.0> /RTI< leaves> itself the device after the invention also for laying on 
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other dispersions (z. B. Acryl lacquers) on paper, <RTI ID=0.0> plastic foils or thin metal bands< /RTI> begin. 

In the rack of the order device height is /RTI in <a certain> RTI< ID=0.0> a returning roller 2 stored, /RTI supplied of 
that <those from downside> RTI< ID=0.0> Course 1 into a horizontal (as in <the RTI ID=0.0> remark example) 
< /RTI> or pointed-angularly against the horizontal bent <RTI ID=0.0> process< /RTI> one returns. In the range above 
the returning roller 2 and thus above the course 1 is in <the RTI ID=0.0> rack< /RTI> one itself transverse to <the RTI 
ID=0.0> course direction of travel< /RTI> extending slot nozzle 3 <RTI ID=0.0> hung up. </RTI> Below <the RTI 
ID=0.0> Schiitzduse< /RTI> 3 the course 1 RTI <ID=0.0 over> /RTI< becomes> their entire width at their lower 
surface supported by <a supporting element RTI> ID=0.0< /RTI> <RTI ID=0.0> led,< /RTI> an accurately defined 
<RTI ID=0.0> course run< /RTI> in the case of laying on <ensures RTI> ID=0.0. </RTI> With the plants after the 
figures the returning roller 2 serves 1 and 3 at the same time as supporting element. 

The slot nozzle 3 is to a not represented supply <RTI ID=0.0> for< /RTI> Dispersion attached and points 
schlitzformige /RTI at its <lower surface> a RTI< ID=0.0> <RTI ID=0.0> opening< /RTI> up, from which the 
dispersion withdraws and forms a free-falling curtain, which failt up to <the course surface RTI> ID=0.0. </RTI> 

The width of the slot <of the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> 3 is prefers smaller than the width of the course 1, so that 
after laying on dispersion free edges of course remain. Slot you the SE 3 is hohenverstellbar hung up between two 
senkrechten profiles <4 RTI> ID=0.0,< /RTI> around that 
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Distance <of the RTI ID=0.0> Auslassschiitzes< /RTI> of the course 1 and thus <the RTI ID=0.0> Fatth6he< /RTI> the 
dispersion adjust to <RTI ID=0.0> can. </RTI> <The RTI ID=0.0> stand< /RTI> 4 with the slot nozzle 3 is horizontal 
into and against course direction of travel bewegiich in two lateral rails 5 stored, itself against <the RTI ID=0.0> the 
course direction of travel< /RTI> (in figure 1 to the left) into a range before <the RTI ID=0.0> returning roller< /RTI> 2 
extends. The slot nozzle 3 can be moved in such a way into the range before the crown of the returning roller 2. Their 
Austrittsschiitz stands then above a catch pan 6, those directly before <the RTI ID=0.0> returning roller< /RTI> 2 is 
arranged. 

In course direction of travel RTI ID=0.0 additional /RTI follows with a distance from less than 1 m of <the slot you SE> 
3< prefers> Supporting elements, of those those horizontal <RTI ID=0.0> running< /RTI> Course 1 at their lower 
surface <RTI ID=0.0> supported< /RTI> becomes. With <the RTI ID=0.0> plant< /RTI> after figure 3 three support 
<a RTI ID=0.0> roller course< /RTI> screen end roller the course 1. To the support of the course RTI <ID=0.0 
both> /RTK are preferred> underneath the slot nozzle 3 and behind it celebration width unit hende elements uses, from 
those the dispersion with <a RTI ID=0.0> course tear< /RTI> not <RTI ID=0.0> hydroextracted< /RTI> becomes. Thus 
contamination of the RTI <ID=0.0 becomes> plant< /RTI> with <a RTI ID=0.0> course tear< /RTI> avoided. 

Preferred being certain Abstutzelemente-wie exists 4 RTI ID=0.0 <representing /RTI> in< figure> from a being certain 
<RTI ID=0.0> hollow body< /RTI> 37, whose is manufactured the course 1 turned wall 38 from a air-permeable 
material. <The RTI ID=0.0> hollow body< /RTI> 37 is at a supply <RTI ID=0.0> for< /RTI> Compressed air attached, 
those by <the RTI ID=0.0> porous< /RTI> Wall 38 withdraws and between the course 1 and the wall 38 an air cushion 
forms in such a way, on which the course 1 slides frictionlessly. As particularly suitable material for the production of the 
porous wall 38 a porous thermosetting polymer aluminum composite material with a Porengrosse of less than 500 RTI 
<ID=0.0 m> /RTI< has itself> shown. <The RTI ID=0.0> Porengrosse amounts to< /RTI> preferred between <RTI 
ID=0.0> 10< /RTI> <RTI ID=0.0> pm< /RTI> and 100 <RTI ID=0.0> pm. </RTI> With these <RTI ID=0.0> 
organization < /RTI> the compressed air losses are very small, and the course 1 slides on an air cushion of less than 1 
mm of thickness. A being certain supporting element with a porous limiting wall 38 has the further advantage, <RTI 
ID=0\0> that< /RTI> it itself <RTI ID=0.0> automatically < /RTI> cleans. By withdrawing compressed air RTI <ID=0.0 
becomes> impact< /RTI> the dispersion of the something <RTI ID=0.0> curved< /RTI> arranged or <RTI 
ID=0.0> /RTI< diagonal> RTI <posed ID=0.0> surface< /RTI> to remain derived clinging without. 

Preferentially the limiting wall 38 RTI ID=0.0 <is in such a way> arranged, < /RTI> that a more or less convex curved 
guidance surface is formed, whereby the curvature axle transverse to <the RTI ID=0.0> course direction of 
travel< /RTI> <RTI ID=0.0> runs. </RTI> So preferentially also the support roller 2 as 
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being certain cylinder trained, whose lateral surface is developed in of the course 1 umge schlungenen range from 
cylinder-dish-shaped segments, which are manufactured from the porous material. The course 1 <RTI ID =0.0 > 
ieaves< /RTI> at all positions, at which it one affects, very calmly to lead itself in such a way. 

Behind the slot nozzle 3 in their working position represented in figure 1 is in the range <of the RTI ID=0.0> 
Bahnstutzungsetements< /RTI> (Rollers 7.8.9, elements 38) in each boundary region of the course 1 an element for 
sucking off dispersion arranged. In the remark with play is inside at each rail 5 one crosswise <RTI ID=0.0> 
over< /RTI> the boundary region and in <the RTI ID=0.0> height< of /RTI> positionable suction nozzle 10 stored, 
which is attached to an intake for sucking off dispersion. So that the vertical distance to the course 1 can be stopped 
accurately, the suction nozzle is exactly 10 like in figure 3 representing above the back-up roll 8. <RTI ID=0.0> Im 
fastened< /RTI> to the last <RTI ID=0.0> Unterstutzungswatze< /RTI> 9 the course 1 to a further back-up roll <RTI 
ID=0.0> 11 is led,< /RTI> as Gegenwalze <the RTI ID=0.0> for< /RTI> serves one against the top side of the course 1 
and of these away movable scrapers 12. The scraper 12 extends crosswise <RTI ID=0.0> over< /RTI> the web width. It 
is at one itself <RTI ID=0.0> over< /RTI> the work width extending, tiltable <RTI ID=0.0> stored< /RTI> Owner 13 
fastens. The owner 13 is stored at each long side of the device in one at the rack of the device fastened support 14. The 
lagging of the scraper 12 against the course 1 and away from this is caused by means of a piston cylinder unit 37, which 
is on the other hand to the owner 13 fastened on the one hand to the support 14. For the distance of the dispersion 
scraped off by the scraper 12 a suction apparatus is arranged in course direction of travel before it. Preferentially the 
suction apparatus is likewise hung up at the supports <14 RTI> ID=0.0< /RTI> and a RTI <ID=0.0 contains> 
rear< /RTI> Pilot wall 15, which forms a suction chamber open against the course 1 with the scraper 12, made of which 
the surplus dispersion is sucked off. 
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Since the free-falling procedure 39 is inclined to it, itself due to the surface tension to its <RTI ID=0.0> edges< /RTI> 
to constrict, are at both ends of the slot 40 of the slot nozzle 3 itself downward into <the RTI ID=0.0> proximity< /RTI> 
the course 1 extending guiing devices 41 arranged, which work against a constriction of the edges. A preferential 
execution form <of a RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> is represented to 3 with guiing devices 41 in figure 2: 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 8> 

At each of the two sides of the slot nozzle 3 is directly beside the exit slit 40 in each case <a RTI ID=0.0> guiing 
device< /RTI> , that fastens 41 to its curtain 39 turned <RTI ID=0.0> inside< /RTI> 42 is laminar trained. By <the RTI 
ID=0.0> nozzle< /RTI> 3 to the course 1 runs the innenfiache 42 in <a RTI ID=0.0> angles< /RTI> between <RTI 
ID=0.0> 0 </RTI> and <RTI ID=0.0> 10 </RTI> bent to the curtain center 39. 

The lower edge of each guiing device 41, those the conclusion <of the RTI ID=0.0> nnenf) ache< /RTI> , thus the edge 
of the curtain 39 the guiing device 41 /RTI defined in a RTI ID=0.0 forms, is preferentially as <outline edge 47> 
designed< 42> Current without unwanted Umlen kung after <RTI ID=0.0> outside< /RTI> <RTI ID=0.0> veriasst 
</RTI> 

Above <the RTI ID=0.0> of exit slit< /RTI> each guiing device 41 a passage drilling exhibits 40, those as supply line 43 
to <the RTI ID=0.0> supply< /RTI> <a RTI ID=0.0> Hilfsfiussigkeit< /RTI> on <the RTI ID=0.0>! nnenf! ache< /RTI> 
serves 42. As Hilfsfiussigkeit the RTI <ID=0.0 Oberfiachenspannung> /RTI< becomes> reducing <RTI ID=0.0> 
liquid, < /RTI> for example water, water with a wetting agent or one with water diluted dispersion use. 

<RTI ID=0.0> inside< /RTI> <RTI ID=0.0> flows< to /RTI> the supply line 43 /RTI upper <into> the RTI< ID=0.0> 
Part one above the withdrawal of gap 40 perpendicularly downward running arranged Zufiihrkanals 44 of approx. 

20 mm <RTI ID=0.0> length,< /RTI> its outlet itself in <RTI ID=0.0> height< of /RTI> the exit slit 40 <the RTI 
ID=0.0> nozzle< /RTI> 3 directly beside this finds. The Zufuhrkanal 44 is realized constructionally simply in such a way, 
<RTI ID=0.0> that< /RTI> into the inner surface 42 of the guiing device 41 within the range of the slot nozzle 3 a 
senkrechte link groove reaching up to the drilling 43, those is trained when fastening <the RTI ID=0.0> 
Fuhrungseiementes< /RTI> 41 at the side panel <of the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> 3 one seals by this. 

, RTI ID=0.0 <is important> that< to /RTI> those the guiing device 41 above <RTI ID=0.0> supplied< /RTI> and at 
the inner surface 42 /RTI step down-flowing auxiliary liquid with <in contact> RTI< ID=0.0> with the edge of the 
curtain 39-im example when leaving the Zufuhrkanales 44 in <RTI ID=0.0> height< of /RTI> <the RTI ID=0.0> of 
withdrawal gap< /RTI> 40- essentially perpendicularly downward an arranged current exhibits, their speed at least so 
<RTI ID=0.0> largely< /RTI> is, like the exhaust velocity of the dispersion from <the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> 3. 
This <RTI ID=0.0> ensures,< /RTI> <RTI ID=0.0> that< /RTI> no <the RTI ID=0.0> Stabititat< /RTI> the curtain 39 
<RTI ID=0.0> impairing< /RTI> Delay of the edges of curtain at the guiing devices 41 opposite <the RTI ID=0.0> 
Faligeschwindigkeit< /RTI> the curtain 39 /RTI <middle in> the RTI< ID=0.0> Range arises. The inner surfaces 42 are 
in such a way <RTI ID=0.0> arranged,< /RTI> <RTI ID=0.0> that< /RTI> they of the auxiliary liquid are well wettable. 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 9> 

Thus /RTI affect the curtain 39 to <its RTI> ID=0.0< edges> spreading transverse forces, without <RTI ID=0.0> 
that< /RTI> its stability by delay of the falling speed or by Querstro /RTI mungen to <the RTI> ID=0.0< edges> <RTI 
ID=0.0> affects< /RTI> becomes. 

<RTI ID=0.0> in< /RTI> Range of each edge of curtain is arranged between the lower surface of the guiing device 41 
and the course 1 a separative element 45 in each case, itself of <RTI ID=0.0> outside < /RTI> inward into the range of 
the course 1 extends. Each separative element 45 is adjustably stored transverse to the course direction of travel, so 
that different coating widths are stopped <RTI ID=0.0> to be able. </RTI> Preferred the RTI <ID=0.0 transverse 
adjustment /RTK takes place> each Trennelemen width unit 45 <RTI ID=0.0> automates< /RTI> by means of an 
actuator in such a manner, <RTI ID=0.0> that< /RTI> each separative element is 45 at least 500 mm adjustable, over 
also strongly differing coating widths adjusts to <RTI ID =0.0 > can. </RTI> 

Each separative element 45 exhibits an upper catching surface 46, preferentially after <RTI ID=0.0> outside< /RTI> 
bent <RTI ID=0.0> veriauft,< /RTI> thus the hitting dispersion after <RTI ID=0.0> outside< /RTI> runs off. In the 
direction of inside, thus to the curtain center, <RTI ID=0.0> run< /RTI> the catching surface 46 upward <RTI ID=0.0> 
curved< /RTI> in sharp separate-known 48 out, which splits the curtain 39 in the desired place according to kind of a 
blade. 

In figure 3 is <the RTI ID=0.0> plant pattern< /RTI> <RTI ID=0.0> for< /RTI> continuous production of bonding 
emulsion material represented: As separation material a paper web 1 of a /RTI hung up in a Abrolivorrichtung <16 RTI> 
ID=0.0< becomes> <RTI ID=0.0> winding role< of /RTI> 17 taken off and first an order work 18 <RTI ID=0.0> 
for< /RTI> Silicone supplied. <RTI ID=0.0> in< /RTI> Remark example is the order work 18 a well-known order for 
roller, here can also a slot nozzle be used, from that the silicone in <a RTI ID=0.0> free-falling< /RTI> Curtain on the 
course 1 is laid on. 

<RTI ID=0.0> in< /RTI> Connection to the order work 18 follows a dryer 19 for the cross-linking of the silicone, 
alternatively can also a device for irradiation with <RTI ID=0.0> UV-RADIATION< /RTI> are used. Following the dryer 
19 a device follows /RTI for laying a dispersion detention adhesive on, like it managing under figure <1 RTI> ID=0.0< 
more near> one described. After <the RTI ID=0.0> dispersion detention adhesive< /RTI> , the course was laid on to a 
further dryer 20 <RTI ID=0.0> is supplied, < /RTI> with that the adhesive is dried. <RTI ID=0.0> in< /RTI> Connection 
to the dryer follows a laminating station 21, in that the course 1 on their with <RTI ID=0.0> detention adhesive< /RTI> 
provided side with a cover material or a one 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 10> 

Lidding foil 22 is covered. <The RTI ID=0.0> cover material< /RTI> and/or. the lidding foil 22 becomes <RTI ID=0.0> 
continuously< /RTI> by a /RTI hung up in <an unwinding device 23> RTI< ID=0.0> Winding role of 24 taken off. The 
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covered course 25 becomes <RTI ID=0.0> afterwards< /RTI> in <a RTI ID=0.0> winding-on equipment< /RTI> 26 to 
<a RTI ID=0.0> winding role< of /RTI> 27 rolled up. 

In figure 4 is the pattern of a plant <RTI ID=0.0> for< /RTI> the kontinulierliche production of <RTI ID=0.0> 
fiussigkeitsdichtem< /RTI> Packing material <RTI ID=0.0> represented. </RTI> With this plant the RTI <ID=0.0 is 
>nozzle< /RTI> 3 with their Nebenaggregaten 10.12 underneath the dryers 19.20 <RTI ID=0.0> if possible< /RTI> 
close at the soil arranged. The arrangement <of the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> on the one hand the advantage, RTI 
ID=0.0 has 3 with the Nebenaggregaten 10.12 <within the corridor range> that< /RTI> simpler maintenance (cleaning, 
attitudes) by <the RTI ID=0.0> operating personnel /RTI> is possible, and on the other hand it is in <the RTI 
ID=0.0> corridor range< /RTI> underneath the dryers 19.20 substantially coolly. Because of these <RTI ID=0.0> of 
advantages< /RTI> the RTI ID=0.0 nozzle /RTI can also with <the plant after> figure< 3> 3 with their 
Nebenaggregaten 10.12 underneath the dryers 19.20 to be arranged. 

With <the RTI ID=0.0> plant< /RTI> after figure 4 a RTI <ID=0.0 becomes> bahnformiges< /RTI> <RTI ID=0.0> base 
materiak /RTI> from paper, cardboard or a plastic (PVC, PE, PP, OPP etc.) of one in <the RTI ID=0.0> 
Abrolivorrichtung< /RTI> 16 <RTI ID=0.0> hung up< /RTI> Winding role of 17 taken off and first the order work 18 
<RTI ID=0.0> supplied. </RTI> 

There an adhesion mediator (primer) is laid on, <the RTI ID=0.0> afterwards< /RTI> in the dryer 19 one dries. In the 
case of use of a plastic foil laying a RTI <ID=0.0 on of adhesion mediator> is </RTI> necessarily. Also RTI <ID=0.0 
base materials> /RTI< becomes> <RTI ID=0.0> for< /RTI> Verpackungsmate rialien used, which do not require an 
order of an adhesion mediator. Then <RTI ID=0.0> puts aside< /RTI> itself the order work 18 and the dryer 19. 

<RTI ID=0.0> in< /RTI> Connection to the dryer 19 the course downward <RTI ID=0.0> returned< /RTI> and led to 
<a device RTI> ID=0.0,< /RTI> some <RTI ID=0.0> fiussigkeits and< /RTI> dampfdichte barrier layer <RTI ID=0.0> 
lays on. </RTI> 

As managing with the plant after figure 3 described, <RTI ID=0.0> contains< /RTI> the device a slot nozzle 3 as <RTI 
ID=0.0> order element,< /RTI> from that the barrier material in a free curtain after under on the course 1 falls. <RTI 
ID=0.0> for< /RTI> the barrier layer prefers a PVDC (polyvinylidene chloride) <RTI ID=0.0> containing < /RTI> 
Dispersion in aqueous solution with <a RTI ID=0.0> viscosity< /RTI> between 20 and 80 <RTI ID=0.0> mPas,< /RTI> 
preferably between 40 and 50 <RTI ID=0.0> mPas,< /RTI> laid on. The material <RTI ID=0.0> for< /RTI> the barrier 
layer knows <RTI ID=0.0> additionally< /RTI> Pigments <RTI ID=0.0> contain. </RTI> 

In figure 4 prefer assigned being certain supporting elements RTI <ID=0.0 are > re presented, < /RTI> on those the 
course 1 on an air cushion during the order slides. 

<Desc/C!ms PAGE NUMBER 11> 

The barrier layer is dried afterwards in the dryer 20. To the conclusion the course 1 in the winding-on equipment 26 to a 
winding role 27 is rolled up. 

Before the start of the plant first the slot nozzle 3 is adjusted in such a way in its vertical < position RTI> 
ID=0.0,< /RTI> <RTI ID=0.0> that< /RTI> the Falihohe from their withdrawing curtain between 20 mm and 500 mm 
<RTI ID=0.0> amounts to. </RTI> The slot nozzle 3 becomes into a position before the crown <of the RTI ID=0.0> 
returning roller< /RTI> 2 (in figure 1 to the left), thus RTI <ID=0.0 moves> that< /RTI> their withdrawal slot above the 
tub 6 is. Subsequently, dispersion from the storage vessel 8 into the Schiitzduse 3 <RTI ID=0.0> is supplied. </RTI> 
Forms a curtain, which falls into the tub <6 RTI> ID=0.0. </RTI> 

<The RTI ID=0.0> Materialbahn< /RTI> 1 is taken off from /RTI from the winding role of 17 and by the order work <18 
RTI> ID=0.0 led<,> where depending upon application first <a RTI ID=0.0> repulsive< /RTI> Material, in the example 
silicone, or an adhesion mediator is laid on. If <the RTI ID=0.0> Materialbahn< /RTI> 1 on operating speed accelerated 
is abandoned and the coated course beginning the dryer <18 RTI> ID=0.0< /RTI> , becomes the RTI <ID=0.0 
Schiitzduse> /RTI< has> 3 in <RTI ID=0.0> course direction of travel< /RTI> into its working position above the 
returning roller moves 2. From <the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> 3 withdrawing dispersion curtain meets thereby the 
Materialbahn 1. The suction nozzles 10 <RTI ID=0.0> for< /RTI> the edge exhaust at each side are positioned and 
switched on, in order to suck the multi-order off at the edges of course. The scraper 12 is swivelled in its working 
position at the top side of the course 1 downward and scrapes the bulge off at dispersion, developed at the order 
beginning. If the dispersion in <the RTI ID=0.0> Aufpralizone< /RTI> by <the RTI ID=0.0> current< /RTI> Course 1 
on the desired layer thickness is stretched, the scraper 12 into a quiescent position is swivelled upward. The dispersion 
supply to <the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> 3 so RTI <ID=0.0 is >adjusted,< /RTI> <RTI ID=0.0> that< /RTI> itself a 
quantity of 5 <RTI ID=0.0> g/m2-100 g/m 2,< /RTI> prefer 20 <RTI ID=0.0> g/m2-50< /RTI> <RTI ID=0.0> 
g/m2,< /RTI> as <RTI ID=0.0> order for wet< /RTI> on the course 1 one lays on. <The RTI ID=0.0> laid on< /RTI> 
Dispersion is dried afterwards in the dryer 20. 

With <the RTI ID=0.0> on! age< /RTI> after figure 3 for the production of a bonding emulsion material the course 1 
becomes after the dryer 20 <the RTI ID=0.0> laminating station< /RTI> 21 <RTI ID=0.0> supplied. </RTI> There the 
side with a lidding foil 22, taken off provided with dispersion detention adhesive, from the Materialbahn 24 is covered. 
The covered course 25 becomes <RTI ID=0.0> afterwards< /RTI> in <the RTI ID=0.0> Aufrolivor< /RTI> direction 26 
to a winding role 27 rolled up. 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 12> 

With the plant /RTI represented <in figure> 4 RTI< ID=0.0> the production of an humidity-impermeable 
Verpackungsmateriales the course 1 provided with a barrier layer becomes direct after drying in the dryer 20 <the RTI 
ID=0.0> Aufrolivorrichtung< /RTI> 26 <RTI ID=0.0> supplied< /RTI> and there to <a RTI ID=0.0> winding role< 
of /RTI> 27 rolled up. Also with the production of Verpak <RTI ID=0.0> kungsmaterial< /RTI> it can for the 
improvement <of the RTI ID=0.0> material properties< /RTI> <RTI ID=0.0> necessarily< /RTI> its, the barrier layer 
to the conclusion, z. B. with a PE layer to kaschieren. In this case the Kaschieren takes place on those managing with 
<the RTI ID=0.0> on! age< /RTI> after figure 3 described way. 



http://ww.worldlingo.coiW^ 5/23/2007 



European Patent Office 



Page 6 of 6 



In figure 5 schematically the device is to <the RTI ID=0.0> Ent) uften< /RTI> the dispersion before <the RTI ID=0.0> 
supply< /RTI> into <the RTI IO=0.0> nozzie< /RTI> 3 represented: The dispersion becomes <the RTI ID=0.0> 
nozzle< /RTI> 3 from a storage vessel 28 <RTI ID=0.0> supplied, < /RTI> whereby those <the RTI ID=0.0> 
nozzle< /RTI> 3 <RTI ID=0.0> supplied< /RTI> RTI <ID=0.0 over> /RTI< mixes> a dosing pump 29 is steered. If 
necessary, the dispersion on its way to the RTI <ID=0.0 becomes> nozzle< /RTI> 3 by means of a filter 30 <RTI 
ID=0.0> filtered. </RTI> 

To removing from <RTI ID=0.0> bubbles< /RTI> from the dispersion the storage vessel is 28 to in itself a closed, from 
which <RTI ID=0.0> supply! eitung< /RTI> to the slot nozzle 3 independent En tiuftungskreislauf attached. This <RTI 
ID=0.0> makes< /RTI possible> it, the supply quantity into the slot nozzle 3 of that the delivery quantity <of the RTI 
ID=0.0> nozzle< /RTI> , /RTI depends 3 and thus the order quantity on <the course> 1 RTI< ID=0.0> by means of the 
dosing pump 29 uninfluenced by <the RTI ID=0.0> Ent! uftung< /RTI> to steer. 

From the storage vessel 28 permanently a portion of the dispersion is taken off from a RTI ID=0.0 Ent by means of <a 
pump 31> and! uftungsbeha! ter< /RTI> 32 <RTI ID=0.0> supplied. </RTI> Around the desired <RTI ID=0.0> 
Entiuftungsgrad< /RTI> to reach, is <the RTI ID=0.0> Entiuftungsbehalter< /RTI> 32 <RTI ID=0.0> over< /RTI> a 
line 33 attached to a vaccum pump. If necessary, is into the return line 34 of <the RTI ID=0.0> 

Entiuftungsvorrichtung< /RTI> into the storage vessel 28 a prescreener 35 arranged. <The RTI ID=0.0> supply< /RTI> 
from new dispersion into the storage vessel 28 takes place by means of a supply line 36. 
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<RTI ID=0.0> OF PATENT CLAIM5< /RTI> 1. 

Procedure for laying a dispersion on, in particular <a RTI ID=0.0> of dispersion detention sticking< /RTI> material or a 
barrier layer, on a current <RTI ID=0.0> Materialbahn< /RTI> (1), D A D u r C h characterized that the dispersion by 
means of above the course (1) an arranged and lay themselves on transverse to the course direction of travel extending 
slot nozzle (3) in a freely falling curtain on the course (1). 

2. 

<RTI ID=0.0> VerfahrennachAnspruchl, thereby characterized, that those< /RTI> <RTI ID=O.0> Falih6he< /RTI> the 
dispersion between 20 mm and 500 mm <RTI ID=0.0> amounts to. </RTI> 

3. 

Procedure according to requirement 1 or 2, by the fact characterized that the order for wet of the dispersion <RTI 
ID=0.0> 5< /RTI> <RTI ID=0.0> g/mZ-100 g/m2,< /RTI> prefer 20 <RTI ID=0.0> g/m2-50 g/m2,< /RTI> <RTI 
ID=0.0> amounts to. </RTI> 

4. 

Procedure after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 1 to 3, <RTI ID=0.0> DADurChgekennzeiCh 
n e t,< /RTI> that those width of the freely falling curtain is smaller than the width of the Materialbahn (1). 

5. 

Procedure after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 1 to 4, <RTI ID=0.0> DADurChgekennzeiCh 
n e t f < /RTI> <RTI ID=0.0> that< /RTI> the dispersion in a cycle RTI ID=0.0 separated <from laying on> airs 
out< /RTI> becomes. 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 14> 

6. 

Procedure for the production of bonding emulsion material with the following process steps: a) Lays on <a RTI ID=0.0> 
repulsive< /RTI> Material, in particular silicone, on bandformi a ges <RTI ID=0.0> separation material (1),< /RTI> in 
particular on a paper web, b) interlacing <the RTI ID=0.0> of silicone< /RTI> on the separation material by drying or by 
<RTI ID=0.0> illuminating, < /RTI> c) Lay on <a RTI ID=0.0> of dispersion detention adhesive< /RTI> in in accordance 
with a procedure <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 1 to 5, D) drying <the RTI ID=0.0> of dispersion detention 
adhesive, < /RTI> e) Kaschieren with a cover material. 

7. 

▲ top 

Procedure for the production of an humidity-impermeable packing material, <RTI ID=0.0> by the fact characterized 
that< /RTI> by means of a procedure in accordance with <the RTI ID=0.0> requirements< /RTI> 1 to 5 on <a RTI 
ID=0.0> bahnformiges< /RTI> Base material one feuchtigkeitsundurch <RTI ID=0.0> leave< /RTI> Barrier layer is laid 
on. 

8. 

VerfahrennachAnspruch7, thereby marked, that for those barrier layer a PVDC (polyvinylidene chloride) containing 
material by <a RTI ID=0.0> viscosity< /RTI> by 20 <RTI ID=0.0> mPas< /RTI> to 80 <RTI ID=0.0> mPas,< /RTI> 
preferably 40 <RTI ID=0.0> mPas< /RTI> to 50 <RTI ID=0.0> mPas,< /RTI> up GET RA towards becomes. 

9. 

Procedure after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 7 and 8, <RTI ID=0.0> DADurChgekennzeiC 
h n e t,< /RTI> <RTI ID=0.0> that< /RTI> when base material a Kunststoffilm is used, on before laying on the barrier 
layer <a RTI ID=0.0> adhesion mediator< /RTI> one lays on. 

<?15?Desc/Clms?> 

10. 

Device for laying a dispersion on, in particular <a RTI ID=0.0> of dispersion detention sticking< /RTI> material or a 
barrier layer, on a current Materialbahn (1), gekennzeiChnetDurCh above the course (1) an arranged, 
transverse to the course direction of travel extending slot nozzle (3), from which the dispersion in a freely falling curtain 
is laid on on the course (1). 
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<RTI ID=0.0> 11. </RTI> 

Device according to requirement 10, <RTI ID=0.0> by the fact characterized that< /RTI> Slot nozzle (3) for adjustment 
<the RTI ID=0.0> Fatthohe< /RTI> is hohenverstellbar. 

12. 

Device according to requirement 10 or 11, by it characterized, <RTI ID=0.0> that< /RTI> the course (1) within the 
range <of the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> (3) supported by at least a supporting element at its <lower surface RTI> 
ID=0.0< /RTI> <RTI ID=0.0> led< /RTI> becomes. 

13. 

Device according to requirement 12, <RTI ID=0.0> thereby characterized that sowoh)< /RTI> underneath the slot 
nozzle (3) and with small distance behind the slot nozzle (3) supporting elements are arranged. 

14. 

Device according to requirement 12 or 13, by the fact characterized that as supporting element a being certain <RTI 
ID=0.0> hollow body< /RTI> (37), its is verwendt the course (1) turned wall (38) from a air-permeable material is 
manufactured and at <a RTI ID=0.0> the compressed air supply< /RTI> is attached. 

15. 

Device after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 10 to 14, DADurChgekenn <RTI ID=0.0> z e i C h 
net that< /RTI> the course <RTI ID=0.0> (1)< /RTI> directly before or within the range of the slot nozzle (3) <of a 
RTI ID=0.0> returning roller< /RTI> (2) from downside <RTI ID=0.0> supplied< /RTI> and returned of this into a 
horizontal or pointed-angularly process RTI ID=0.0 bent <against> the horizontal /RTI> becomes. 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 16> 

16. 

Device according to requirement 15, <RTI ID=0.0> by the fact characterized that< /RTI> the slot nozzle (3) in <the RTI 
ID=0.0> substantial horizontal /RTI> into a range before the crown <of the RTI ID=0.0> returning roller< /RTI> (2) is 
adjustable. 

17. 

Device after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 10 to 16, DADurChgekennzeiChnet that those 
width of the slot <of the RTI ID=0.0> nozzle< /RTI> (3) than the width of the RTI ID=0.0 <Materialbahn (>1) is 
smaller. </RTI> 

18. 

Device after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 12 to 17, DADurChgekenn <RT1 ID=0.0> z e i C h 
n e t that< /RTI> behind the slot nozzle (3) within the range <of the RTI ID=0.0> Bahnstutzungsetements< /RTI> 
(7,8,9) in each boundary region of the course (1) an element (10) for sucking off dispersion is arranged. 

19. 

Device after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 10 to 18, DADurChgekennzeiChnet that behind 
the slot nozzle (3) against the top side of the course (1) and of this away more movably, itself crosswise <RTI ID=0.0> 
over< /RTI> the web width extending scraper (12) is arranged, which is attached to a suction mechanism preferably. 

20. 

Device after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 10 to 19, DADurChgekennzeiChnet that at 
both ends of the slot of the slot nozzle (3) in each case itself perpendicularly downward into <the RTI ID=0.0> 
proximity< of /RTI> the course (1) extending guiing device (41) is arranged, which work a constriction of the edges of 
the freely falling curtain (39) against. 

21. 

Device according to requirement 20, <RTI ID=0.0> by the fact characterized that at< /RTI> each side of the slot nozzle 
(3) a guiing device <RTI ID=0.0> (41)< /RTI> arranged, its <RTI ID=0.0> inner surface< /RTI> (42) above a 
Hilfsfiussigkeit over a Zufuhrkanal (44) <RTI ID=0.0> supplied < /RTI> becomes, that above the exit slit (40) of the slot 
nozzle (3) perpendicularly downward 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 17> 

is running arranged and into the one supply line (43) <RTI ID=0.0> for< /RTI> the auxiliary liquid <RTI ID=0.0> flows. 
</RTI> 

22. 

Device <RTI ID=0.0> according to requirement 20 or 21, by the fact characterized that< /RTI> below each guiing 
device (41) <a RTI ID=0.0> separative element< /RTI> (45) for the separation of the edge of curtain before the impact 
on the course (1) is arranged, whereby the separative elements (45) in each case transverse to <the RTI ID=0.0> 
course direction of travel < /RTI> are adjustable. 

23. 

Device after one <the RTI ID=0.0> of requirements< /RTI> 10 to 22, DADurChgekenn <RTI ID=0.0> z e i C h 
net that< /RTI> the slot nozzle (3) from a storage vessel <RTI ID=0.0> (28)< /RTI> by means of a dosing pump (29) 
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with dispersion is fed, whereby the storage vessel (28) to a RTI ID=0.0 Entiuftungskreislauf /RTI independent closed in 
itself from the supply line to <the slot nozzle (>3<)> (32,34) is attached. 

24. 

<RTI ID=0.0> piant< /RTI> to the production of bonding emulsion material with the following, in course direction of 
travel one behind the other arranged components: a) An order device (18) to laying <a RTI ID=0.0 on> 
repulsive < /RTI> Material, in particular silicone, on a bandformiges separation material (1), in particular on a paper web, 
b) a dryer (19) or a UV device for the cross-linking <of the RTI ID=0.0> repulsive< /RTI> 

Material, C) a device for laying a dispersion detention adhesive on in accordance with one or several of the patent claims 
7 to 20, D) a dryer (20) for drying <the RTI ID=0.0> of dispersion detention adhesive,< /RTI> e) <a RTI ID=0.0> 
covering work< /RTI> (21) to the Kaschieren of the course <RTI ID=0.0> (1)< /RTI> with <a RTI ID=0.0> cover 
material (22). </RTI> 

<Desc/Clms PAGE NUMBER 18> 

25. 

Aniage for the production of an humidity-impermeable Verpackungsmateriais with the following components: a) An order 
device (18) to laying an adhesion mediator on on a bandformiges base material (1), in particular on a Kunststoffilm, b) a 
dryer (19) for the drying process of the adhesion mediator, C) a device for laying a barrier layer <RTI on ID=0.0> in 
accordance with< /RTI> or <RTI ID=0.0> several< /RTI> the patent claims 10 to 23, D) a dryer (20) to drying the 
barrier layer. 

26. 

Plant according to requirement 25, <RTI ID=0.0> by the fact characterized that< /RTI> following the dryer (20) for 
drying the barrier layer a covering work to the Kaschieren of the course (1) with a plastic foil is arranged. 
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(54) Tide: METHOD AND DEVICE FOR APPLYING DISPERSIONS ON A STRIP OF MATERIAL 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM AUFTRAGEN VONDISPERSIONEN AUF EINE MATERIALBAHN 




(57) Abstract 



The invention relates to a method and a device for applying a dispersion on a running strip of material, wherein the dispersion is 
applied on a strip in a free-falling curtain by a slotted nozzle (3) placed above the strip (i) and extending transversally to the direction of 
movement of the strip. The method and the device are used preferably in installations for the production of adhesive materials to apply a 
dispersion adhesive and for the production of moisture-resisting packing materials to apply a barrier layer. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen einer Dispersion auf eine laufende Materialbahn, bei der 
die Dispersion mittels einer oberhalb der Bahn (1) angeordneten und sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckenden Schlitzduse (3) in 
einem freifallenden Vorhang auf die Bahn (t) aufgetragen wird. Bevorzugt werden das Verfahren und die Vorrichtung in Anlagen zur 
Herstellung von Haftklebermaterial zum Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes und zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlassigen 
Verpackungsmateriales zum Auftragen einer Barriereschicht verwendet. 
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BESCHREIBUNG 
Verfahren und Vorrichtung 2um Auftragen von Dispersionen auf eine Materiatbahn 

Technisches Gebiet 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auftragen von 
Dispersionen auf eine faufende Materialbahn f insbesondere von Dispersionshaftkleb- 
15 stoffen auf ein bahnformiges Trennmaterial zur Herstellung von selbstklebenden 

Etiketten, Haftfolienstreifen fur Hinweis-, Kennzeichnungs- oder Dekorationszwecke, 
Oder einer Barriereschicht auf ein bahnformiges Grundmaterial zur Herstellung eines 
feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials. 

20 Stand der Technik 

Bei der Herstellung von selbstklebenden Papier- oder Folienstreifen zum Dekorieren 
oder Kennzeichnen von Gegenstanden werden bekannterweise Dispersionshaftkleb- 
stoffe auf ein bahnformiges Trennmaterial aufgetragen, das anschliefiend mit einem 
25 bedruckten oder zu bedruckenden Deckmaterial bzw. einer Deckfolie kaschiert wird. 
Als Haftklebstoffe werden bevorzugt Acrylate in einer wassrigen Losung aufgetragen, 
die bei der spateren Anwendung beim Abziehen des Trennmaterials, z. B. silikonisier- 
ten Papier oder Folie, an der Deckfolie haftend bleiben und so deren Ankleben an 
Gegenstanden ermoglichen. 

30 

Zur Herstellung von feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterialien ist es 
bekannt, auf ein bahnformiges Grundmaterial eine feuchtigkeits- und dampfundurch- 
lassige Barriereschicht aufzutragen. Als Grundmaterial wird eine Papier- oder 
Kartonbahn oder ein Kunststoffilm aus PVC (Polyvinylchlorid), PE (Polyethylen), PP 
35 (Poiypropylen), OPP (orientiertes Polypropylen) etc. verwendet. Fur die Barriereschicht 
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wird bevorzugt eine PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltende Dispersion aufgetragen, 
der zusatzlich Pigmente beigefugt sein konnen. Wird die Barriereschicht auf einen 
Kunststoffilm als Grundmaterial aufgebracht, so ist es erforderlich, vorher einen 
Haftvermittler auf das Grundmaterial aufzutragen, 

5 

Zum Auftragen der Dispersionshaftklebstoffe oder der Barriereschicht auf das 
Bahnmaterial werden bekannterweise Auftragwalzen eingesetzt, die jedoch nur in der 
Lage sind, die gewunschten Auftragsmengen mit der geforderten gleichmSBigen 
Beschichtung bei Bahngeschwindigkeiten bis ca. 500 m/min aufzutragen. 

10 

Darstellung der Erfindung 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Auftragen von Dispersionen auf eine laufende Materialbahn bereitzustellen, das 
15 (die) eine sehr gleichmaftige Beschichtung in einer Menge von bis zu 100 g/m 2 bei 
einer Bahngeschwindigkeit von mehr als 500 m/min ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 bzw. des Patentan- 
spruchs 10 geldst, 

20 

Die abhangigen Patentanspruche enthalten bevorzugte, da besonders vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung. 

Bei einer Fallhohe zwischen 20 mm und 500 mm der Dispersion gemaS Patentan- 
25 spruch 2 bildet sich ein Vorhang mit ausreichender GleichmaSigkeit, der einen 
gleichmaBigen Auftrag gewahrleistet. Urn die Fallhohe in Abhangigkeit von der 
verwendeten Dispersion und der gewunschten Auftragsmenge fur einen storungsfrei- 
en und gieichmSBigen Auftrag einstellen zu konnen, ist die Schlitzduse nach Anspruch 
1 1 hohenverstellbar gestaltet. 

30 

Ein NaBauftrag der Dispersion zwischen 5 g/m 2 und 100 g/m 2 laftt sich in einem 
erfindungsgemaSen Verfahren mit einer erfindungsgemaSen Vorrichtung besonders 
gleichmSSig auftragen. Besonders vorteilhaft hat sich ein Bereich zwischen 20 g/m 2 
und 50 g/m 2 gezeigt. 
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Besonders beim Auftragen von wassrigen Dispersionen ist es vorteilhaft, die Breite 
des freifallenden Vorhangs geringer als die Breite der Materialbahn zu gestalten 
(Patentanspruch 4, Patentanspruch 17). Ein schmalerer Vorhang bewirkt einen 
beschichtungsfreien Rand und vermindert somit die Gef ahr, daS Wasser in die Rander 
5 eindringt und diese sich in einem nachfolgenden Trockner welien oder Beschich- 

tungsmasse auf die Ruckseite gelangt und nachfolgende Maschinenteile verschmutzt, 
Bei der Haftkleberbeschichtung ist ein beschichtungsfreier Rand aus verfahrenstechni- 
schen Grunden notwendig. 

10 Da bei einem Auftragen einer Dispersion in einem freifallenden Vorhang Luftblasen zu 
unbedeckten Stellen auf der Materialbahn fuhren, muft die Dispersion sehr weitgehend 
entluftet werden. Die Entluftung der Dispersion in einem vom Auftragen getrennten 
Kreislauf gemaS Patentanspruch 5 mit der Vorrichtung gemaS Patentanspruch 24 
ermoglicht es, die Zufuhrmenge in die Schlitzdiise zur Einstellung der Auftragsmenge 

15 unbeeinflufit von der Entluftung zu steuern. 

Das Verfahren nach Anspruch 6 und die dazu vorgesehene Anlage nach Patentan- 
spruch 24 ermoglichen es, Haftklebermaterial in einem kontinuierlichen ProzeS mit 
einer sehr gleichmaBigen Klebeschicht bei sehr hohen Produktionsgeschwindigkeiten 
20 von mehr als 500 m/min herzustelien. 

Eine Abstutzung der Bahn im Bereich der Schlitzdiise gemaft Patentanspruch 1 2 
gewShrleistet einen sehr ruhigen Bahnverlauf und verhindert so Auftragsschwankun- 
gen beim Aufprall des Vorhangs auf die Bahn. Die weitere Abstutzung der Bahn 

25 mittels der AbstQtzelemente nach Patentanspruch 13 ermoglicht es, in diesem Bereich 
ein Element zum Absaugen von aufgetragener Dispersion im Randbereich mit sehr 
geringem Abstand von der Bahn anzuordnen, wie im Patentanspruch 18 beansprucht. 
ErfahrungsgemSS ist der freifallende Vorhang an seinen RMndern etwas dicker. Dies 
fuhrt zu einem erhohten Auftrag in den beiden Randbereichen, der zu einer uner- 

30 wunschten ProfHschwankung der beschichteten Bahn und zu Problemen in einem 
nachfolgenden Trockner fuhren kann. Patentanspruch 14 enthalt eine besonders 
vorteilhafte Ausgestaltung eines Abstutzelementes. 



35 



Die Anordnung der Schlitzduse unmittelbar vor oder im Bereich einer die Bahn 
umlenkenden Walze mit einem nachfolgenden horizontalen oder spitzwinkiig gegen die 
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Horizontal geneigten Bahnverlauf gemafi Patentanspruch 1 5 ermoglicht es, den 
Vorhang auf eine sehr ruhig gefuhrte Bahn aufprallen zu lassen und zugleich 
Nebenaggregate fur das Anfahren und zur Korrektur des Auftrags im Randbereich 
geschickt urn die Schlitzduse anzuordnen. So ISSt sich eine gemafc Patentanspruch 1 6 
5 bis in einen Bereich vor der Umlenkwafze verschiebbare Schlitzduse auSerhalb des 
Bahnbereichs bewegen, um zunachst einen gleichmaliigen Vorhang auderhalb des 
Bahnbereichs zu bilden, der anschlie&end durch Verschiebung der Schlitzduse in den 
Bahnbereich in Kontakt mit der Bahn tritt. 

10 Besonders bei Dispersionen mit hoherer Viskositat wird zu Beginn des Auftragens ein 
erhohtes Auftraggewicht aufgetragen, bis die Dispersion in der Aufprallzone von der 
laufenden Bahn auf die gewunschte Schichtdicke gestreckt ist. Um den so entstande- 
nen Wulst zur Vermeidung von Problemen in einern nachfolgenden Trockner wieder 
wegzuschaben, ist nach Patentanspruch 1 9 hinter der Schlitzduse ein gegen die 

15 Oberseite der Bahn und von dieser weg bewegbarer, sich quer uber die Arbeitsbreite 
erstreckender Schaber angeordnet. Bevorzugt ist der Schaber an eine Absaugeinrich- 
tung angeschlossen, um die abgeschabte Dispersionsmenge abzusaugen. 

Die Patentanspruche 20 und 21 enthalten Ausgestaltungen einer erfindungsgemaBen 
20 Vorrichtung mit Fuhrungselementen, die eine Einschnurung des freifallenden Vorhangs 
an den Randern verhindern. Die Zufuhr einer Hilfsflussigkeit verhindert eine zu groBe 
Reibung zwischen dem Vorhang und einem am Rand angeordneten Fuhrungselement, 
aus der eine unterschiedliche FlieRgeschwindigkeit des Vorhangs an den Randern 
resultieren wiirde, die zu einem AbreiSen des Vorhangs fuhren konnte 
25 (Patentanspruch 21). 

Ein Trennelement nach Patentanspruch 22 ermSglicht es auf einfache Weise, 
verschiedene Beschichtungsbreiten einzustellen. 

30 Kurze Beschreibung der Zeichnung 

Die Zeichnung dient zur Erlauterung der Erfindung anhand eines vereinfacht dargestell- 
ten AusfGhrungsbeispiels. 

3 5 Figur 1 zeigt die Seitenansicht einer Auftragsvorrichtung nach der Erfindung. 
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Figur 2 zeigt einen Schnitt quer zur Bahniaufrichtung durch eine Duse rnit 
Fuhrungselementen fur die Vorhangrander. 

5 Figur 3 zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von Haftklebermaterial unter 
Verwendung einer erfindungsgemaSen Auftragvorrichtung. 

Figur 4 zeigt schematisch eine Anlage zur Herstellung von einem feuchtigkeitsun- 
durchlassigen VerpackungsmateriaL 
10 Figur 5 zeigt das Anlagenschema der Entluftung der Dispersion. 

Wege zur Ausftthrung der Erfindung 

Die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung dient zum Auftragen eines Dispersionshaftkleb- 
15 stoffes (z. B, eines Acrylats) in wassriger Losung auf eine silikonisierte Papierbahn 1. 
Aufgrund ihrer vorteilhaften Eigenschaften ISSt sich die Vorrichtung nach der 
Erfindung auch zum Auftragen von anderen Dispersionen (z. B. Acryllacke) auf Papier, 
Kunststoffolien oder dunne Metallbander einsetzen. 

20 Im Gestell der Auftragsvorrichtung ist in einer gewissen Hdhe eine Umlenkwalze 2 
gelagert, von der die von unten zugefuhrte Bahn 1 in einen horizontalen (wie im 
Ausfuhrungsbeispiei) oder spitzwinklig gegen die Horizontal geneigten Verlauf 
umgelenkt wird. Im Bereich oberhalb der Umlenkwalze 2 und somit oberhalb der Bahn 
1 ist im Gestell eine sich quer zur Bahniaufrichtung erstreckende Schlitzduse 3 

25 aufgehangt. Unterhalb der Schlitzduse 3 wird die Bahn 1 uber ihre gesamte Breite an 
ihrer Unterseite von einem Abstutzelement gestutzt gefuhrt, das einen exakt 
definierten Bahnlauf beim Auftragen gewahrleistet. Bei den Anlagen nach den Figuren 
1 und 3 dient die Umlenkwalze 2 zugleich als Abstutzelement. 

30 Die Schlitzduse 3 ist an eine nicht dargestellte Zufuhr fur Dispersion angeschlossen 
und weist an ihrer Unterseite eine schlitzformige Offnung auf, aus der die Dispersion 
austritt und einen freifallenden Vorhang bildet, der bis auf die Bahnoberflache fallt. 
Die Breite des Schlitzes der Duse 3 ist bevorzugt geringer als die Breite der Bahn 1 , 
damit nach dem Auftragen von Dispersion freie Bahnrander verbleiben. Die Schlitzdu- 

35 se 3 ist hohenverstellbar zwischen zwei senkrechten Profilen 4 aufgehangt, um den 
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Abstand des Auslaftschlitzes von der Bahn 1 und somit die Fallhohe der Dispersion 
einsteilen zu konnen. Die Stander 4 mit der Schlitzduse 3 sind horizontal in und gegen 
Bahnlaufrichtung beweglich in zwei seitiichen Schienen 5 gelagert, die sich gegen die 
Bahnlaufrichtung (in Figur 1 nach links) bis in einen Bereich vor der Urnlenkwalze 2 
5 erstrecken. Die Schlitzduse 3 kann so bis in den Bereich vor der Scheitellinie der 
Urnlenkwalze 2 bewegt werden, Ihr Austrittsschlitz steht dann oberhalb einer 
Auffangwanne 6, die unmittelbar vor der Urnlenkwalze 2 angeordnet ist. 

In Bahnlaufrichtung folgen mit einem Abstand von weniger als 1 m von der Schlitzdu- 
10 se 3 bevorzugt zusatzliche Abstutzelemente, von denen die horizontal verlaufende 

Bahn 1 an ihrer Unterseite abgestutzt wird. Bei der Anlage nach Figur 3 unterstutzen 
drei eine Walzenbahn bildende Walze 7,8,9 die Bahn 1. Bevorzugt werden zur 
Abstutzung der Bahn sowohl unterhalb der SchlitzdQse 3 als auch dahinter festste- 
hende Elemente verwendet r von denen die Dispersion bei einem Bahnrift nicht 
15 abgeschleudert wird. So werden Verschmutzungen der Anlage bei einem BahnriS 
vermieden. 

Bevorzugt bestehen die feststehenden Abstutzelemente - wie in Figur 4 dargestellt - 
aus einem feststehenden Hohlkorper 37, dessen der Bahn 1 zugewandte Wand 38 

20 aus einem luftdurchlassigen Material gefertigt ist. Der Hohlkorper 37 ist an einer 
Zufuhr fur Druckluft angeschlossen, die durch die porose Wand 38 austritt und so 
zwischen der Bahn 1 und der Wand 38 ein Luftpolster bildet, auf dem die Bahn 1 
reibungsfrei gleitet. Als besonders geeignetes Material zur Herstellung der porosen 
Wand 38 hat sich ein poroser Duroplast-Aluminium-Verbundwerkstoff mit einer 

25 Porengrofte von weniger als 500 \im gezeigt. Die Porengrofte betragt bevorzugt 

zwischen 10 jxm und 100 urn. Bei dieser Gestaltung sind die Druckluftverluste sehr 
gering, und die Bahn 1 gleitet auf einem Luftpolster von weniger als 1mm Dicke. Ein 
feststehendes Abstiitzelement mit einer por6sen Begrenzungswand 38 hat den 
weiteren Vorteil, daft es sich selbsttatig reinigt. Durch die austretende Druckluft wird 

30 Auftreffen der Dispersion von der etwas gekrummt gestalteten Oder schrag gestellten 
Oberfiache abgeleitet ohne haften zu bleiben. 

Bevorzugt ist die Begrenzungswand 38 so gestaltet, daft eine mehr oder weniger 
konvex gekrummte Fuhrungsflache gebildet wird, wobei die Krummungsachse quer 
35 zur Bahnlaufrichtung verlauft. So wird bevorzugt auch die Unterstutzungswatze 2 als 



WO 98/47630 PCT/EP98/02307 

7 

feststehender Zylinder ausgebildet, dessen Mantelflache im von der Bahn 1 umge- 
schlungenen Bereich aus zylinderschalenformigen Segmenten aufgebaut ist, die aus 
dem porosen Material gefertigt sind. Die Bahn 1 laBt sich so an alien Positionen, an 
denen auf sie eingewirkt wird, sehr ruhig fuhren. 

5 

Hinter der Schlitzduse 3 in ihrer in Figur 1 dargestellten Arbeitsposition ist im Bereich 
des Bahnstutzungselements (Walzen 7, 8, 9, Elemente 38 ) in jedem Randbereich der 
Bahn 1 ein Element zum Absaugen von Dispersion angeordnet. Im Ausfuhrungsbei- 
spiel ist innen an jeder Schiene 5 eine quer uber den Randbereich und in der Hdhe 
10 positionierbare Saugduse 10 geiagert, die an eine Saugleitung zum Absaugen von 
Dispersion angeschlossen ist. Damit der vertikale Abstand zur Bahn 1 exakt 
eingestelit werden kann, befindet sich die Saugduse 10 • wie in Figur 3 dargesteilt - 
genau oberhalb der Stutzwaize 8. 

15 Im AnschJuft an die letzte Unterstutzungswalze 9 wird die Bahn 1 zu einer weiteren 
Stutzwaize 1 1 gefiihrt, die als Gegenwalze fur einen gegen die Oberseite der Bahn 1 
und von dieser weg bewegbaren Schaber 1 2 dient. Der Schaber 1 2 erstreckt sich 
quer tiber die Bahnbreite, Er ist an einem sich uber die Arbeitsbreite erstreckenden, 
schwenkbar gelagerten Halter 13 befestigt. Der Halter 13 ist an jeder Langsseite der 

20 Vorrichtung in einem am Gestell der Vorrichtung befestigten Support 14 geiagert. Die 
Schwenkbewegung des Schabers 1 2 gegen die Bahn 1 und von dieser weg wird 
mittels einer Kolben-Zylinder-Einheit 37 bewirkt, die einerseits am Support 14, 
andererseits am Halter 13 befestigt ist. Zur Entfernung der vom Schaber 12 
abgeschabten Dispersion ist in Bahnlaufrichtung vor ihm eine Absaugvorrichtung 

25 angeordnet. Bevorzugt ist die Absaugvorrichtung ebenfalls an den Supports 14 

aufgehangt und enthalt eine ruckwartige Stauwand 1 5, die mit dem Schaber 1 2 eine 
gegen die Bahn 1 offene Saugkammer bildet, aus der die uberschussige Dispersion 
abgesaugt wird. 

30 Da der freifallende Vorgang 39 dazu neigt, sich aufgrund der Oberflachenspannung an 
seinen Randern einzuschnuren, sind an beiden Enden des Schlitzes 40 der Schlitzduse 
3 sich nach unten bis in die Nahe der Bahn 1 erstreckende Fuhrungselemente 41 
angeordnet, die einer Einschnurung der Rander entgegenwirken. Eine bevorzugte 
Ausfuhrungsform einer Duse 3 mit Fuhrungselementen 41 ist in Figur 2 dargesteilt: 
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An jeder der beiden Seiten der Schlitzduse 3 ist unrnittelbar neben dem Austrittsspalt 
40 jeweils ein Fuhrungselement 41 befestigt, das an seiner dem Vorhang 39 
zugewandten Innenseite 42 flachig ausgebildet ist. Von der Duse 3 zur Bahn 1 hin 
verlauft die Innenflache 42 in einem Winkel zwischen 0° und 10° zur Vorhangmitte 
5 39 geneigt. 

Die Unterkante jedes Fuhrungselementes 41, die den AbschluG der Innenflache 42 
bildet, ist bevorzugt als AbriBkante 47 ausgebildet, damit der Rand des Vorhangs 39 
das Fuhrungselement 41 in einer definierten Stromung ohne unerwiinschte Umlen- 
10 kung nach auSen verlaSt. 

Oberhalb des Austrittsspalts 40 weist jedes Fuhrungselement 41 eine Durchgangs- 
bohrung auf, die als Zufuhrleitung 43 zur Zufuhrung einer Hilfsfiussigkeit auf die 
Innenflache 42 dient. Als Hilfsfiussigkeit wird eine die Oberflachenspannung 
15 reduzierende Fltissigkeit, beispielsweise Wasser, Wasser mit einem Netzmrttel Oder 
einem mit Wasser verdunnte Dispersion verwendet. 

Innen mundet die Zufuhrleitung 43 in den oberen Teil eines oberhalb des Austritts- 
spalts 40 senkrecht nach unten verlaufend angeordneten Zufuhrkanals 44 von ca. 

20 20 mm Lange, dessen Austrittsoffnung sich in Hohe des Austrittsspalts 40 der Duse 
3 unrnittelbar neben diesem befindet. Der Zufuhrkanal 44 wird konstruktiv einfach so 
realisiert, daS in die Innenflache 42 des Fuhrungselementes 41 im Bereich der 
Schlitzduse 3 eine bis zur Bohrung 43 reichende senkrechte Linksnut eingearbeitet 
wird, die beim Befestigen des Fuhrungselementes 41 an der Seitenwand der Duse 3 

25 von dieser abgedichtet wird, 

Wichtig ist, daft die dem Fuhrungselement 41 oben zugefuhrte und an der Innenflache 
42 herabflieSende Hilfsfiussigkeit beim in Kontakt treten mit dem Rand des Vorhangs 
39 - im Beispiel beim Verlassen des Zufuhrkanales 44 in Hohe des Austrittspaltes 40 - 

30 eine im wesentlichen senkrecht nach unten gerichtete Stromung auf weist, deren 
Geschwindigkeit zumindest so groS ist, wie die Austrittsgeschwindigkeit der 
Dispersion aus der Duse 3. Dies gewahrleistet, daS keine die Stabilitat des Vorhanges 
39 beeintrachtigende Verzogerung der Vorhangrander an den Fuhrungselementen 41 
gegenuber der Fallgeschwindigkeit des Vorhanges 39 im mittleren Bereich auftritt. Die 

35 Innenflachen 42 sind so gestaltet, daS sie von der Hilfsfiussigkeit gut benetzbar sind. 
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So wirken auf den Vorhang 39 an seinen Randern spreizende Querkrafte ein, ohne 
dafi seine Stabilitat durch Verzogerung der Fallgeschwindigkeit oder durch QuerstrS- 
mungen an den Randern beeinfluBt wird. 

5 Im Bereich jeden Vorhangrandes ist zwischen der Unterseite des Fuhrungselementes 
41 und der Bahn 1 jeweils ein Trennelement 45 angeordnet, das sich von auBen nach 
innen bis in den Bereich der Bahn 1 erstreckt. Jedes Trennelement 45 ist quer zur 
Bahnlaufrichtung verschiebbar gelagert, damit verschiedene Beschichtungsbreiten 
eingestellt werden konnen. Bevorzugt erfolgt die Querverstellung jedes Trennelemen- 
10 tes 45 automatisiert mittels eines Steilmotors derart, daB jedes Trennelement 45 

zumindest 500 mm verstellbar ist, urn auch stark differierende Beschichtungsbreiten 
einstellen zu kdnnen. 

Jedes Trennelement 45 weist eine obere Auffangflache 46 auf, die bevorzugt nach 
15 auBen geneigt verlauft, damit die auftreffende Dispersion nach auBen ablauft. In 

Richtung nach innen, also zur Vorhangmitte hin ; lauft die Auffangflache 46 nach oben 
gekrummt in einer scharfen Trennkannte 48 aus, die nach Art einer Klinge den 
Vorhang 39 an der gewunschten Stelle durchtrennt. 

20 In Figur 3 ist das Anlagenschema fur eine kontinuierliche Herstellung von Haftkleber- 
material dargestellt: 

Als Trennmaterial wird eine Papierbahn 1 von einer in einer Abrollvorrichtung 16 
aufgehangten Wickelrolle 17 abgezogen und zunachst einem Auftragwerk 18 fur 

25 Silikon zugefuhrt. Im Ausfuhrungsbeispiel ist das Auftragwerk 18 ein bekanntes 

Walzenauftragwerk, an dieser Stelle kann auch eine Schlitzduse eingesetzt werden, 
aus der das Silikon in einem freif allenden Vorhang auf die Bahn 1 aufgetragen wird. 
Im AnschluB an das Auftragwerk 18 folgt ein Trockner 19 zur Vernetzung des 
Silikons, alternativ kann auch eine Vorrichtung zur Bestrahlung mit UV-Strahlung 

30 verwendet werden. Im AnschluB an den Trockner 19 folgt eins Vorrichtung zum 

Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes, wie sie vorstehend unter Figur 1 naher 
beschrieben wurde. Nachdem der Dispersionshaftklebstoff aufgetragen wurde, wird 
die Bahn einem weiteren Trockner 20 zugefuhrt, mit dem der Klebstoff getrocknet 
wird. Im AnschluB an den Trockner folgt eine Kaschierstation 21 , in der die Bahn 1 

35 auf ihrer mit Haftklebstoff versehenen Seite mit einem Deckmaterial oder einer 
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Deckfolie 22 kaschiert wird. Das Deckmaterial bzw« die Deckfolie 22 wird dazu 
kontinuieriich von einer in einer Abrollvorrichtung 23 eingehSngten Wickeirolle 24 
abgezogen. Die kaschierte Bahn 25 wird anschlieSend in einer Aufwickelvorrichtung 
26 zu einer Wickeirolle 27 aufgewickelt. 

5 

In Figur 4 ist das Schema einer Aniage fur die kontinulieriiche Herstellung von 
fiussigkeitsdichtem Verpackungsmaterial dargestellt. Bei dieser Aniage ist die Duse 3 
mit ihren Nebenaggregaten 10, 1 2 unterhalb der Trockner 1 9 f 20 moglichst nahe am 
Boden angeordnet. Die Anordnung der Duse 3 mit den Nebenaggregaten 10,12 im 
10 Flurbereich hat zum einen den Vorteil, daS eine einfachere Wartung {Reintgung, 

Einstellungen) durch das Bedienungspersonal moglich ist, und zum anderen ist es im 
Flurbereich unterhalb der Trockner 19,20 erheblich kuhler. Wegen dieser Vorteile kann 
auch bei der Aniage nach Figur 3 die Duse 3 mit ihren Nebenaggregaten 10,12 
unterhalb der Trockner 1 9,20 angeordnet werden, 

15 

Bei der Aniage nach Figur 4 wird ein bahnformiges Grundmaterial aus Papier, Karton 
oder ejnem Kunststoff <PVC, PE, PP, OPP etc.) von einer in der Abrollvorrichtung 16 
eingehangten Wickeirolle 17 abgezogen und zunachst dem Auftragwerk 18 zugefuhrt. 
Dort wird ein Haftvermittler (Primer) aufgetragen, der anschliefcend im Trockner 1 9 
20 getrocknet wird. Bei Verwendung einer Kunststoff olie ist das Auftragen eines 

Haftvermittlers erforderlich. Es werden auch Grundmaterialien fur Verpackungsmate- 
rialien verwendet, die keinen Auftrag eines Haftvermittlers erfordern. Dann erubrigt 
sich das Auftragwerk 18 und der Trockner 19, 

25 Im AnschluS an den Trockner 1 9 wird die Bahn nach unten umgelenkt und zu einer 
Vorrichtung gefuhrt, die eine flussigkeits- und dampfdichte Barriereschicht auftragt. 
Wie vorstehend bei der Aniage nach Figur 3 beschrieben, enthalt die Vorrichtung eine 
SchiitzdOse 3 als Auftragelement, aus dem das Barrierematerial in einem freien 
Vorhang nach unter auf die Bahn 1 fallt. Fur die Barriereschicht wird bevorzugt eine 

30 PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltende Dispersion in wassriger Losung mit einer 
Viskositat zwischen 20 und 80 mPas, vorzugsweise zwischen 40 und 50 mPas, 
aufgetragen. Das Material fur die Barriereschicht kann zusStzlich Pigmente enthalten. 
In Figur 4 sind die bevorzugt eingesetzten feststehenden Abstutzelemente dargestellt, 
auf denen die Bahn 1 auf einem Luftpolster wahrend des Auftrages gleitet. 
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Die Barriereschicht wird anschlieBend in dem Trockner 20 getrocknet. Zum AbschluB 
wird die Bahn 1 in der Aufwickelvorrichtung 26 zu einer Wickelroile 27 aufgewickelt. 

Vor dem Start der Anlage wird zunachst die Schlitzduse 3 in ihrer vertikalen Position 
5 so eingestellt, daft die Fallhohe des aus ihr austretenden Vorhangs zwischen 20 mm 
und 500 mm betragt. Die Schlitzduse 3 wird in eine Position vor der Scheiteliinie der 
Umlenkwalze 2 (in Figur 1 nach links) bewegt, so daB sich ihr Austrittsschlitz 
oberhalb der Wanne 6 befindet. AnschlieBend wird Dispersion aus dem Vorratsbehal- 
ter 8 in die Schlitzduse 3 zugefQhrt. Es bildet sich ein Vorhang, der in die Wanne 6 
10 fallt. 

Die Materialbahn 1 wird von der Wickelroile 17 abgezogen und durch das Auftrag- 
werk 1 8 gefuhrt, wo je nach Anwendungsfall zunachst ein abstoBendes Material, im 
Beispiel Silikon, oder ein Haftvermittler aufgetragen wird. Wenn die Materialbahn 1 

15 auf Arbeitsgeschwindigkeit beschleunigt ist und der beschichtete Bahnanfang den 
Trockner 18 verlassen hat, wird die Schlitzduse 3 in Bahnlaufrichtung in ihre 
Arbeitsposition oberhalb der Umlenkwalze 2 bewegt. Der aus der Duse 3 austretende 
Dispersionsvorhang trifft dabei auf die Materialbahn 1. Die Saugdusen 10 fur die 
Randabsaugung an jeder Seite sind positioniert und eingeschaltet, um den Mehrauf- 

20 trag an den Bahnrandern abzusaugen, Der Schaber 12 ist in seiner Arbeitsposition an 
der Oberseite der Bahn 1 nach unten geschwenkt und schabt den am Auftragsanfang 
entstandenen Wulst an Dispersion ab. Wenn die Dispersion in der Aufpralizone von 
der laufenden Bahn 1 auf die gewunschte Schichtdicke gestreckt ist, wird der 
Schaber 1 2 in eine Ruheposition nach oben geschwenkt. Die Dispersionszufuhr zur 

25 Duse 3 ist so eingestellt, daB sich eine Menge von 5 g/m 2 - 100 g/m 2 , bevorzugt 20 
g/m 2 - 50 g/m 2 , als NaSauftrag auf die Bahn 1 aufgetragen wird. Die aufgetragene 
Dispersion wird anschlieBend in dem Trockner 20 getrocknet. 

Bei der Anlage nach Figur 3 zur Herstellung eines Haftklebermaterials wird die Bahn 1 
30 nach dem Trockner 20 der Kaschierstation 21 zugefuhrt. Dort wird die mit Dispersi- 
onshaftklebstoff versehene Seite mit einer von der Materialbahn 24 abgezogenen 
Deckfolie 22 kaschiert. Die kaschierte Bahn 25 wird anschlieBend in der Aufrollvor- 
richtung 26 zu einer Wickelroile 27 aufgewickelt. 
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Bei der in Figur 4 dargestellten Anlage zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlas- 
sigen Verpackungsmateriales wird die mit einer Barriereschicht versehene Bahn 1 
- direkt nach dem Trocknen im Trockner 20 der AufroIIvorrichtung 26 zugefuhrt und 
dort zu einer Wickelrolle 27 aufgewickelt. Auch bei der Herstellung von Verpak- 
5 kungsmaterial kann es zur Verbesserung der Materialeigenschaften erforderlich sein, 
die Barriereschicht zum Abschlufc, z.B.mit einer PE-Schicht, zu kaschieren, in diesem 
Fall erfolgt das Kaschieren auf die vorstehend bei der Anlage nach Figur 3 beschrie- 
benen Weise. 

10 In Figur 5 ist schematisch die Vorrichtung zum Entluften der Dispersion vor der 
Zufuhrung in die Duse 3 dargestellt: 

Die Dispersion wird der Duse 3 aus einem Vorratsbehalter 28 zugefuhrt, wobei die der 
Duse 3 zugefuhrte Menge uber eine Dosierpumpe 29 gesteuert wird. Falls erf order- 

15 Kch, wird die Dispersion auf ihrem Weg zur Duse 3 mittels eines Filters 30 gefiltert. 
Zum Entfemen von Luftblasen aus der Dispersion ist der Vorratsbehalter 28 an einen 
in sich geschlossenen, von der Zufuhrleitung zur Schlitzdtise 3 unabhangigen 
EntlGftungskreislauf angeschlossen. Dies ermoglicht es, die Zufuhrmenge in die 
Schlitzduse 3 von der die Abgabemenge der Duse 3 und somit die Auftragsmenge auf 

20 die Bahn 1 abhangt, mittels der Dosierpumpe 29 unbeeinflu&t von der Entiuftung zu 
steuern, 

Aus dem Vorratsbehalter 28 wird permanent ein Anteil der Dispersion mittels einer 
Pumpe 31 abgezogen und einem Entluftungsbehalter 32 zugefuhrt. Urn den ge- 
25 wunschten Entluftungsgrad zu erreichen, ist der Entluftungsbehalter 32 uber eine 
Leitung 33 an eine Vakuumpumpe angeschlossen. Falls erforderlich, ist in die 
Ruckfuhrleitung 34 von der Entluftungsvorrichtung in den Vorratsbehalter 28 ein 
Vorfilter 35 angeordnet. Die Zufuhrung von neuer Dispersion in den Vorratsbehalter 
28 erfolgt mittels einer Zufuhrleitung 36. 
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5 

patentansprOche 

1. 

10 Verfahren zum Auftragen einer Dispersion, insbesondere eines Dispersionshaftkleb- 
stoffes oder einer Barriereschicht , auf eine laufende Materialbahn (1), dadurch 
gekennzeichnet, daS die Dispersion mitteis einer oberhalb der Bahn (1) 
angeordneten und sich quer zur Bahnlaufrichtung erstreckenden Schlitzduse (3) in 
einem frei fallenden Vorhang auf die Bahn (1) aufgetragen wird« 

15 

2, 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS die 
FailhShe der Dispersion zwischen 20 mm und 500 mm betragt. 

20 3. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daS 
der NaSauftrag der Dispersion 5 g/m 2 - 100 g/m 2 , bevorzugt 20 g/m 2 - 50 g/m 2 , 
betrSgt. 

25 4. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 ( dadurch gekennzeichnet, 
da!5 die Breite des frei fallenden Vorhangs geringer ist als die Breite der Materialbahn 
(1). 

30 5. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Dispersion in einem vom Auftragen getrennten Kreislauf entluftet wird. 
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6. 

Verfahren zur Herstellung von Haftklebermaterial mit folgenden Verfahrensschritten: 

a] Auftragen eines abstoSenden Materials, insbesondere Silikon, auf ein bandfdrmi- 
5 ges Trennmaterial (1), insbesondere auf eine Papierbahn, 

b) Vernetzen des Silikons auf dem Trennmaterial durch Trocknen oder durch 
Bestrahlen, 

10 c) Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes nach einem Verfahren gemaft der 
Anspruche 1 bis 5, 

d) Trocknen des Dispersionshaftklebstoffes, 

15 e) Kaschieren mit einem Deckmaterial. 

7. 

Verfahren zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials, 
dadurch gekennzeichnet, daft mittels eines Verfahrens gemaft den 
20 Anspruchen 1 bis 5 auf ein bahnformiges Grundmaterial eine feuchtigkeitsundurch- 
lassige Barriereschicht aufgetragen wird. 

8. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft fur die 
25 Barriereschicht eine PVDC (Polyvinylidenchlorid) enthaltendes Material mit einer 

Viskositat von 20 mPas bis 80 mPas, vorzugsweise 40 mPas bis 50 mPas, aufgetra- 
gen wird. 

9. 

30 Verfahren nach einem der Anspruche 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, 
daft als Grundmaterial ein Kunststoffilm verwendet wird, auf den vor dem Auftragen 
der Barriereschicht ein Haftvermittler aufgetragen wird. 
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10. 

Vorrichtung zum Auftragen einer Dispersion, insbesondere eines Dispersionshaftkleb- 
stoffes oder einer Barriereschicht, auf eine laufende Materialbahn {1}, g e k e n n- 
zeichnet durch eine oberhalb der Bahn (1 ) angeordnete, sich quer zur 
5 Bahnlaufrichtung erstreckende Schlitzduse (3), aus der die Dispersion in einem frei 
fallenden Vorhang auf die Bahn (1) aufgetragen wird, 

11. 

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft die 
10 Schlitzduse (3) zur Einstellung der Fallhohe hdhenverstellbar ist. 

12. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 0 oder 11, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Bahn (1) im Bereich der Duse (3) von zumindest einem Abstutzelement an 
15 ihrer Unterseite gestutzt gefuhrt wird. 

13. 

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daS sowohl 
unterhaib der Schlitzduse (3) als auch mit geringem Abstand hinter der Schlitzduse (3) 
20 Abstutzelemente angeordnet sind. 

14. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 2 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
als Abstutzelement ein feststehender Hohlkorper (37) verwendt wird, dessen der 
25 Bahn (1 ) zugewandte Wand (38) aus einem luftdurchlSssigen Material gefertigt ist und 
der an einer Druckluftzufuhr angeschlossen ist. 

15. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekenn- 
30 zeichnet, daR die Bahn (1) unmittelbar vor oder im Bereich der Schlitzduse (3) 
einer Umlenkwalze (2) von unten zugefuhrt und von dieser in einen horizontalen oder 
spitzwinklig gegen die Horizontate geneigten Verlauf umgelenkt wird. 
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16. 

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Schlitzduse (3) im wesentlichen horizontal bis in einen Bereich vor der Scheitellinie der 
Umlenkwalze (2) verschiebbar ist, 

5 

17. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Breite des Schlitzes der Duse (3) geringer ist ais die Breite der 
Materialbahn (1). 

10 

18. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft hinter der Schlitzduse (3) im Bereich des Bahnstutzungselements 
(7, 8, 9) in jedem Randbereich der Bahn (1) ein Element (10) zum Absaugen von 
15 Dispersion angeordnet ist. 

19. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daR hinter der Schlitzduse (3) ein gegen die Oberseite der Bahn (1) und 
20 von dieser weg bewegbarer, sich quer uber die Bahnbreite erstreckender Schaber (12) 
angeordnet ist, der vorzugsweise an eine Absaugeinrichtung angeschlossen ist. 

20. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 19, d a d u r c h g e k e n n- 
25 z e i c h n e t, daS an beiden Enden des Schlitzes der Schlitzduse (3) jeweils ein sich 
senkrecht nach unten bis in die Nahe der Bahn (1) erstreckendes Fuhrungselement 
(41) angeordnet ist, die einer Einschnurung der Bander des frei fallenden Vorhangs 
(39) entgegen wirken. 

30 21. 

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dali an 
jeder Seite der Schlitzduse (3) ein Fuhrungselement (41) angeordnet, dessen 
Innenflache (42) oben eine Hilfsflussigkeit uber einen ZufOhrkanal (44) zugefuhrt wird, 
der oberhalb des Austrittsspaltes (40) der Schlitzduse (3) senkrecht nach unten 
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verlaufend angeordnet ist und in den eine Zufuhrleitung (43) fur die Hilfsflussigkeit 
mundet. 

22. 

5 Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21,dadurch gekennzeichnet, daS 
unterhalb Jedes Fuhrungselementes (41) ein Trennelement (45) zur Abtrennung des 
Vorhangrandes vor dem Aufpral! auf die Bahn (1) angeordnet ist, wobei die Trennele- 
mente (45) jeweils quer zur Bahnlaufrichtung verstellbar sind. 

10 23. 

Vorrichtung nach einem der AnsprOche 10 bis 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Schiitzduse (3) aus einem Vorratsbehalter (28) mrttels einer 
Dosierpumpe (29) mit Dispersion beschickt wird, wobei der Vorratsbehalter (28) an 
einen in sich geschlossenen, von der Zufuhrleitung zur Schiitzduse (3) unabhangigen 
15 Entluftungskreislauf (32, 34) angeschlossen ist. 

24. 

Anlage zur Herstellung von Haftklebermaterial mit f olgenden, in Bahnlaufrichtung 
hintereinander angeordneten Komponenten: 

20 

a) Eine Auftragsvorrichtung (18) zum Auftragen eines abstoftenden Materials, 
insbesondere Silikon, auf ein bandformiges Trennmaterial (1), insbesondere auf 
eine Papierbahn, 

25 b) ein Trockner (19) oder eine UV-Vorrichtung zur Vernetzung des abstoftenden 
Materials, 

c) eine Vorrichtung zum Auftragen eines Dispersionshaftklebstoffes gemaS eines oder 
mehrerer der Patentanspruche 7 bis 20, 

30 

d) ein Trockner (20) zum Trocknen des Dispersionshaftklebstoffes, 

e) ein Kaschierwerk (21) zum Kaschieren der Bahn (1) mit einem Deckmaterial (22). 
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25. 

Anlage zur Herstellung eines feuchtigkeitsundurchlassigen Verpackungsmaterials mit 
folgenden Komponenten: 

5 a) Eine Auftragsvorrichtung (18) zum Auftragen eines Haftvermittlers auf ein 
bandformiges Grundmaterial (1), insbesondere auf einen Kunststoffilm, 

b) ein Trockner (19) zur Trocknung des Haftvermittlers, 

10 c) eine Vorrichtung zum Auftragen einer Barriereschicht gemaS eines oder mehrere 
der Patentanspruche 10 bis 23, 

d) ein Trockner (20) zum Trocknen der Barriereschicht. 

15 26. 

Anlage nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, daS im AnschluB 
an den Trockner (20) zum Trocknen der Barriereschicht ein Kaschierwerk zum 
Kaschieren der Bahn (1) mit einer Kunststoffolie angeordnet ist. 
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